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Como ya se comentó en artículos anteriores, el acero convencional sigue siendo hoy en día el material más 
utilizado en la fabricación de carrocerías, ya sea de automóviles, camiones, motocicletas, etc. Al ser el acero 
convencional el material más utilizado en la actualidad, casi en la totalidad de las uniones de piezas de la 
carrocería del vehículo, estas se realizan mediante soldadura, ya sea en fabricación de la propia carrocería o en 
la reparación de la misma (siempre que hablemos de piezas estructurales del vehículo). 
Hay que saber que algunos fabricantes de vehículos, cuando diseñan vehículos de alta gama, estos presentan 
un gran inconveniente como es el aumento de peso en el vehículo. Como se ha comentado, el acero 
convencional es el material más utilizado, pero cuando hablamos de vehículos con dimensiones muy grandes, 
el fabricante se ve en la obligación de reducir el peso de los mismos. El fabricante de vehículos para eliminar 
este inconveniente utiliza en la fabricación de las carrocerías diferentes tipos de materiales como son el 
aluminio o aceros aleados, que presentan entre sus muchas ventajas la de ser mucho más ligero que el acero 
convencional. 
Cuando las carrocerías de los automóviles son fabricadas con aluminio o aceros aleados, estas carrocerías 
tienen que ser soldadas mediante equipos de soldadura específicos para el aluminio o para acero aleado. En la 
actualidad hay muchos equipos de soldadura y ello conlleva a que haya diferentes procesos de soldadura, que 
se utilizan en las uniones de piezas de la carrocería. Muchos de estos procesos son muy utilizados, pero 
también hay algunos, que aun siendo muy utilizados no son los más adecuados, debido a la gran dificultad que 
presentan la soldadura de aluminio y la de los aceros aleados. 
Los diferentes equipos de soldadura que nos podremos encontrar para soldar aluminios y aceros aleados en 
los vehículos pueden ser varios pero en este artículo nos centraremos en el equipo de soldadura TIG (foto I). 
 
(foto I) 
Aunque los equipos de soldadura TIG, no están muchos años en el mercado, desde que aparecieron, estos 
han evolucionado progresivamente igual que lo han hecho los materiales utilizados en los vehículos, y 
podremos encontrar equipos mucho más pequeños e incluso equipos con tecnología inverter.  
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Hay que saber que una buena soldadura o una soldadura de calidad, sea cual sea la pieza o piezas soldadas, 
dependerá principalmente de un buen ajuste de todos los parámetros del equipo de soldadura. Generalmente 
las personas que llevan mucho tiempo soldando, saben si el equipo está bien regulado o no, gracias al ruido 
que produce el equipo de soldadura cuando suelda, ya que este produce en cada situación ruidos diferentes. Si 
la persona que está soldando no sabe regular correctamente dichos parámetros nunca se podrá obtener una 
soldadura de calidad con lo que repercutirá en no poder ofrecer una reparación con garantías. A continuación 
se nombran y se explican todos los parámetros a tener en cuenta para obtener un buen acabado en los 
trabajos realizados: 
 Corriente: Cuando hablamos de corriente en los equipos de soldadura TIG, se entiende que será la 
corriente con la que trabajaremos en el electrodo y la masa, y podrá ser corriente continua (DC) o corriente 
alterna (AC). Cuando la corriente sea alterna, la polaridad de la pinza y el electrodo irá variando de forma 
alterna, mientras que en corriente continua se podrá variar la polaridad dependiendo las características de las 
piezas a soldar.                                           
Cuando hablamos de polaridad dentro de cada tipo de corriente,  en los equipos de soldadura TIG, se dice 
que es cuando hablamos de la polaridad de la corriente, polo positivo (+) y polo negativo (-).                                                                                                                           
Hay que tener en cuenta la polaridad porque en algunos equipos de soldadura TIG se puede conectar el polo 
positivo (+) a la pieza y el polo negativo (-) tenerlo conectado a el material de aportación. Cuando se conecta la 
polaridad del equipo de esta manera se considera que el equipo tiene la polaridad directa. La polaridad directa 
se utiliza para soldar chapas de pequeño espesor por su baja penetración, aunque presenta el inconveniente 
que durante el proceso de soldadura produce muchas salpicaduras o proyecciones de material y la 
transferencia de material de aportación es media.                                                                                                                          
Cuando el equipo se conecta con el polo positivo (+) en el material de aportación y el polo negativo (-) en la 
pieza, se considera que el equipo tiene la polaridad inversa. La polaridad inversa al contrario que la polaridad 
directa se utiliza para soldar todo tipo de chapas pero es más recomendable para soldar piezas con espesores 
más amplios debido a su elevada penetración. Suele ser la polaridad más utilizada porque las proyecciones de 
material son muy bajas y la transferencia de material es bastante elevada, obteniéndose un cordón de 
soldadura muy bueno. 
Los primeros equipos de soldadura TIG, basaban su funcionamiento en la tecnología electromecánica, pero 
actualmente se han introducido en los equipos unos sistemas electrónicos que hacen que el equipo adquiera 
unas cualidades muy ventajosas para realizar el proceso de soldadura.  
Estos equipos se conocen con el nombre de equipos de soldadura TIG con tecnología inverter. Tal es la 
aceptación de estos equipos en la actualidad, que casi la totalidad de los equipos que se comercializan son 
equipos con tecnología inverter.                                                                                                                                         
Estos equipos presentan grandes ventajas: son equipos más reducidos; al ser equipos más reducidos tienen 
un peso menor que los anteriores a estos; presentan la posibilidad de poder ajustar los parámetros para soldar 
diferentes tipos de materiales; también presentan la ventaja de poder soldar piezas con diferentes espesores 
sin presentar ninguna dificultad a la hora de realizar la soldadura; no presenta gran dificultad en cuanto a la 
regulación de los parámetros se refiere. Debido a todas estas ventajas este tipo de equipos generalmente son 
fáciles de transportar. 
En todos los procesos de soldadura, ya sea la soldadura MAG, TIG o MIG, se produce un arco eléctrico entre 
el electrodo o material de aportación y la pieza que se pretende soldar, este  arco eléctrico es capaz de 
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proporcionar la temperatura suficiente para fundir el material de aportación y parte de la pieza que se va a 
soldar. En todos los equipos cuando se produce el arco eléctrico entre el electrodo y la pieza, existe la 
posibilidad de realizar una soldadura con o sin aportación del material. Cuando se utilice material de 
aportación, este deberá de ser siempre de la misma naturaleza que la pieza que se vaya a soldar, para que no 
quede una soldadura defectuosa.           
Para evitar que durante el proceso de la fundición del material de aportación mediante el arco eléctrico, este 
no se vea afectado por el oxígeno del aire, el arco eléctrico se debe de proteger con un gas, que en este tipo de 
equipos (TIG), siempre será un gas Inerte, pudiendo ser Argón o Helio. 
Generalmente los equipos de soldadura TIG están compuestos por una fuente de alimentación, una 
antorcha equipada con un electrodo de Tungsteno no consumible, una pinza de masa y una botella de gas 
inerte (pudiendo ser Helio o Argón).                                                                                               
La antorcha TIG (foto II) tiene la misión de conducir la corriente y el gas de protección hasta la zona de 
soldeo. El electrodo de tungsteno que transforma i mantiene la corriente hasta la zona de soldeo, está sujeto 
en el cabezal de la antorcha mediante una tuerca que se puede desmontar para facilitar su desmontaje. 
 
(foto II) 
El electrodo de tungsteno generalmente se utiliza de tungsteno con torio, pero dependiendo de la corriente 
que se utilice para soldar se podrán utilizar electrodos con características diferentes.         
La pinza de masa (foto III), es una pieza importante en el proceso de soldadura. Para poder soldar 
correctamente será necesario que el cable de masa que llega hasta la pinza de masa esté bien conectado a 
esta, para que no exista la posibilidad de un mal contacto y a su vez un calentamiento de la misma. La zona 
donde se coloque la masa deberá estar lo más cerca posible a la zona o pieza a soldar, al igual que la zona 
deberá de estar completamente limpia de pintura, grasas, aceites o cualquier tipo de suciedad que pudiera 
llegar a provocar un mal contacto de la masa con la pieza. 
 
(foto III) 
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